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zásob takovým způsobem, aby společnosti umožnil minimalizovat veškeré náklady 
spojené s celým logistickým procesem. Dále také objektivně odhalit a odstranit 
problémy řízení zásob, které následně vedou ke zpoždění výroby, a tím i snižování 
ziskovosti celé společnosti.  
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Tato bakalářská práce pojednává o metodách řízení zásob ve společnosti 
Maehler und Kaege, která se zabývá dovozem materiálu a následnou výrobou kabeláže 
pro automobilový průmysl a její distribucí do celého světa. 
Řízení zásob se snaží řídit tok výrobků dodavatelského řetězce a zároveň 
dosáhnout požadované úrovně služeb za přijatelnou cenu. Právě pohyb a tok výrobků 
patří mezi klíčové koncepty řízení zásob. Zásoby můžeme z finančního hlediska zařadit 
mezi aktiva, jež vylepšují účetní rozvahu podniku. Lze říci, že čím rychlejší bude obrat 
zásob, tím větší bude i ziskovost podniku. Cílem řízení zásob je tedy nalezení 
rovnováhy mezi náklady na skladování a cenou za poskytování služeb na takové úrovni, 
jakou si přeje zákazník nebo odběratel. V nejlepším případě je to dosažení nízkých 
nákladů a vysoké úrovně služeb. (2) 
V teoretické části se budu zabývat pojmy logistika, zásoby, řízení zásob, představím 
společnost Maehler und Kaege a dále se v praktické části zaměřím na roztřídění položek 
společnosti pomocí analýzy ABC a následně doporučím možné návrhy a opatření, které 












2. Představení společnosti 
Společnost Maehler und Kaege  (zkráceně MuK) se zabývá výrobou a 
následným prodejem kabelových svazků do automobilového průmyslu. Od odběratelů 
z celého světa nakupuje potřebné materiály a polotovary, ze kterých potom sama vyrábí 
hotové kabelové svazky. Kromě kabelových svazků vyrábí také doplňující produkty 
potřebné pro zapojení kabelů. 
Společnost Maehler und Kaege můžeme najít ve 3 zemích. První je Holandsko, 
druhá Německo a třetí je Česká republika.  
Maehler und Kaege Systems B.V. 
Wolput 34 
5251 CG Vlijmen 
  
Maehler und Kaege Automotive Systems GmbH 
Haifa-Allee 2 
551 28 Mainz 
 
Maehler und Kaege Systems, s. r. o. 
Tuřanka 100 
627 00 Brno – Slatina 
 
Nejvyšší organizační jednotkou je společnost Gropeco B.V., sídlící taktéž 
v Holandsku. Pod společností Gropeco B.V.  je společnost M&K Group GmbH, která se 
skládá právě ze tří výše jmenovaných sesterských společností. Majitelem společnosti 
Maehler und Kaege s.r.o. je pan C. Ploegmakers, jednateli pak pan  J. G. Hazekamp a 
pan J. de Graaf.  
  V holandském sídle firmy je zaměstnáno 8 pracovníků. Jejich úkolem je 
především průzkum trhu, prodej zboží, komunikace se zákazníky a zkoušení nových 
technologických postupů pro výrobu. V Německu pracuje 10 zaměstnanců, kteří mají 
také na starosti konstrukci a prodej, i péči o zákazníky. V České republice je 
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v „management“ teamu asi 15 lidí, jejichž úkolem je nákup materiálu a komunikace 
s dodavateli, plánování výroby v návaznosti na pokyny z Holandska a Německa, vedení 
výroby, testování kvality materiálů a zboží, logistika a expedice odběratelům do celého 
světa. Ve výrobě je zaměstnáno přes 100 montážníků. Sídlí zde i sklad této společnosti. 
Hlavním zdrojem financí v MuK je prodej výrobků odběratelům. Vzhledem 
k tomu, že se o prodej starají lidé v Německu a Holandsku, veškeré finance jdou nejprve 
přes tyto země a poté se přesouvají do České republiky. Z těchto finančních prostředků 
jsou placeny nejen všechny přijaté faktury, za materiál a služby (nájem, elektřina, …), 
ale také mzdy pracovníků. Pro zlepšení odbytu zboží využívá MuK také faktoringových 
a forfaitingových služeb.  
Největší pokrytí má MuK v Evropě, kam expeduje téměř do všech zemí, ale své 
klienty si našla společnost také v Austrálii, Africe, Americe i Asii. 
2.1. Předmět podnikání 
Podle obchodního rejstříku je tato společnost oprávněna podnikat v oblasti 
výroby elektrických strojů a přístrojů a elektronických zařízení pracujících na malém 
napětí a výroby elektrického vybavení. 
Během září roku 2010 bylo z rejstříku vymazáno několik dalších předmětů 
podnikání (výroba strojů a zařízení pro využití mechanické energie motorů a turbin; 
výroba strojů a zařízení pro všeobecné účely; velkoobchod; činnost technických 
poradců v oblasti strojírenství, elektrotechniky a elektroniky; pronájem nemovitostí, 
bytů a nebytových prostor bez poskytování jiných než základních služeb zajišťujících 
řádný provoz nemovitostí, bytů a nebytových prostor; výroba, obchod a služby 
neuvedené v přílohách 1 až 3 živnostenského zákona). 
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2.2. Výrobní sortiment 
Celý sortiment výrobků společnosti MuK zahrnuje tisíce druhů produktů. 
Nejjednodušší bude si je prozatím rozdělit do 4 skupin: 
- Maehler & Kaege elektrické konektory a kabely 
- Tremas tažná zařízení, elektroinstalační sestavy pro OEM 
- vlastní kabeláž a kabelové stromy 
- elektrické systémy a montáž komponent skupin 
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3. Analýza poptávky 
Abychom správně pochopili pojem poptávka, je nutné prozkoumání každého 
druhu zboží a výrobku v seznamu. Tím se nejčastěji zabývají manažeři stavu zásob, 
kteří pak mohou definovat požadavky na výrobky z hlediska zásob na skladě.  
Poptávka existuje ve dvou formách – závislá poptávka a nezávislá poptávka. 
Rozdíly mezi těmito dvěma formami poptávky znázorňuje následující tabulka. 
Závislá poptávka Charakteristika Nezávislá poptávka 
plánování materiálových 
požadavků 
Metoda doplňování zásob objednací termín/mezní 
stav zásob 
Součásti výrobku Orientace Všechny jednotlivé 
části/položky 
Sporadické a nespojité 
formy 
Formy poptávky Spojitější formy 
Rozfázovaný čas Signál objednávky objednací termín/mezní 
stav zásob 
Budoucí výroba, prodej Časová perspektiva Minulá poptávka může 
napomoci předpovědět 
budoucnost. 
Prognóza pouze u 
koncových položek 
Prognózy Prognóza u všech položek 
Pojistná zásoba je vedena u 
koncových položek 
Pojistná zásoba Pojistná zásoba je vedena u 
všech položek 
Tabulka 1 - Poptávka (2, str. 34) 
Závislá neboli předvídatelná poptávka -  vychází ze spotřebitelské poptávky, která 
vytváří výrobky či služby určené pro konečné použití. Tato forma poptávky je běžná ve 
výrobním prostředí, kde se postupuje podle určitého plánu, který byl vytvořen na 
základě prognózy. To znamená, že jevy se musí udát ve správném pořadí – předchozí 
jev jako první a následné jevy se budou odvíjet podle jevů předchozích.  Závislá 
poptávka je tedy jistější u dodavatelů, jimž umožní určitý stupeň předvídání. 
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Nezávislá neboli nahodilá poptávka – je nezávislá na všech ostatních výrobcích. 
Protože se jedná o klasickou, spotřebitelem řízenou, poptávku výrobků nebo služeb pro 
konečné použití, může se zde objevit prvek nejistoty. 
Prvním krokem v analýze poptávky je vyhledání několika forem. Např.: 
nahodilá nebo nezávislá poptávka nemá žádnou stálou formu; předvídatelná nebo 
závislá poptávka je trvalejší; stabilní poptávka je poměrně trvalá a ustálená; vysoká 
nebo nízká hodnota výrobku; zastarávání; apod. 
Dále je nutné si uvědomit možné komplikace spojené s formami poptávky: 
- Sezónnost vzniká tam, kde se poptávka opakuje v průběhu času, například 
v ročních, měsíčních nebo třeba týdenních intervalech. 
- Reklamní kampaň vyvolá ostrý vzestup poptávky a její následný ostrý pokles, 
protože další objednávky jsou pozdrženy až do doby, než jsou spotřebovány 
inzerované položky. 
- Životní cyklus výrobku znamená to, že skladové zásoby nových výrobků, které 
jsou propagovány a uvedeny na trh, musí být vyšší než u výrobků, jejichž 
poptávka klesá. (2) 
3.1. Prognózování poptávky 
Cílem prognózování poptávky je poskytnout odhad budoucí poptávky a snaha 
předvídat její vývoj a zároveň eliminovat chyby z prognózování z minulosti. 
Prognózování je možné rozdělit na dva typy metod – subjektivní a objektivní. 
Subjektivní metoda je jinak nazývána také prognózou prodeje nebo výzkumu 
trhu. Touto metodou vznikají kvalifikované odhady prováděné odborníky se 
zkušenostmi v oblasti prognózování. Může se jednat o předpovědi na základě „pocitů“, 
podle pozorování aktivit, zájmu… Objektivní je pak metoda, jež využívá matematické 
statistické analýzy minulé poptávky.  Pro dosažení dobrého výsledku je ideální využít 




Logistiku je možné definovat mnoha způsoby. Nejjednodušším je definice, že 
logistika se zabývá pohybem zboží a materiálů z místa vzniku do místa spotřeby a s tím 
také souvisejícím informačním tokem. Úkolem logistiky je zajištění správných 
materiálů na správném místě, ve správný čas a v požadované kvalitě, s příslušnými 
informacemi a s odpovídajícím finančním dopadem. Logistika je brána jako teoretická 
disciplína, avšak je nutné ji chápat také jako praktický přístup k řízení podniku. Její 
význam neustále vzrůstá v návaznosti na rostoucí globalizaci. Opírá se poznatky z vědní 
disciplíny produktika (optimalizuje nejrůznější technické, výrobní, provozní a jiné děje 
na ucelené systémy za využití nejnovějších poznatků z oborů elektroniky, výpočetní 
techniky a robotiky), ergonomie (vytváří soulad mezi požadavky stroje, předpoklady 
pracovníka a pracovním prostředím), synergika (zkoumá spolupráci mezi lidmi). Z toho 
tedy lze vyvodit, že logistika se projevuje na všech úrovních řízení společnosti. (1)   
Týká se především dopravy, řízení zásob, manipulace s materiálem, balení, 
distribuce a skladování. Spojení těchto článků se nazývá oběhový proces.  
Těmito pojmy se budu zabývat v následujících odstavcích, pojmem zásoby a 
jejich řízením pak v následující kapitole. 
4.1. Doprava 
Doprava patří do národního hospodářství. Zajišťuje a uskutečňuje přemisťování 
osob a věcí. V užším pojetí ji lze brát jako pohyb dopravních prostředků po dopravních 
cestách, neboli infrastruktuře. (1) 
4.2. Doprava a logistika 
Pokud se podíváme na dopravu jako na součást logistiky, pak je možné ji chápat 
jako odvětví, které zajišťuje přesuny materiálů, zboží z místa vzniku (z místa výroby) 
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do místa spotřeby. Přeprava hraje velmi důležitou roli v celém logistickém procesu. 
Zásadní význam má kvalita, rychlost a spolehlivost dopravních služeb. Náklady 
související s dopravou jsou jedny z nejvyšších v celé logistice a velmi často ovlivňují 
cenu výrobků. (1)  
Společnost MuK převážně využívá služeb společnosti Dachser, která pro ni 
zajišťuje dopravu jak materiálů od dodavatelů, tak zároveň i dopravu zboží 
k odběratelům. Jelikož patří MuK mezi jedny z hlavních zákazníků společnosti Dachser 
v Jihomoravském kraji, může se na jejich služby spolehnout. Společnost Dachser se 
snaží vyhovět všem požadavkům a zajistit tak rychlé a kvalitní služby. Kromě této 
společnosti využívá MuK na žádost odběratelů také služeb přepravy společností UPS, 
DSV, TNT, DHL a jiných. 
4.3. Manipulace s materiálem 
Manipulace s materiálem je dalším z článků oběhového procesu. Investice do 
manipulačních zařízení může pro společnost být jednou z hlavních. Manipulace je 
ovlivňována mnoha faktory, jako jsou nakupované množství materiálu, způsob 
skladování, druhy obalů, využívané technologie, množství manuálně ovládaných 
zařízení. (1)  
4.4. Balení 
Balení velmi úzce souvisí s nákupem a dopravou. Pokud jsou obaly vhodně 
zvoleny, pak je možné ovlivnit velkou měrou úroveň zákaznického servisu, 
minimalizovat náklady a zefektivnit manipulaci, a tím i vytíženost skladu. 
Z pohledu logistiky plní obalové materiály několik funkcí. 
- Uspořádání 
- Ochrana 
- Identifikace výrobků (1) 
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Společnost MuK využívá několika druhů obalových materiálů. Mezi nejvíce 
využívané patří kartonové krabice (od menších velikostí, až po velké, které jsou 
nejčastěji převáženy na paletách). Pro uchovávání a balení drobnějších dílů jsou 
používány igelitové sáčky a fólie. Každý výrobek je vždy pečlivě označen názvem 
výrobku, číselných kódem, čárovým kódem, a pokud se jedná o balení po více kusech, 
pak také patřičným množstvím.  
4.5. Skladování 
Tento článek oběhového procesu patří mezi ty nejdůležitější. Zabezpečuje 
uskladnění produktů v místech jejich vzniku a mezi místem vzniku a místem spotřeby. 
Zároveň poskytuje managementu důležité informace o stavu produktů, jejich rozmístění 
a podmínkách. 
Můžeme identifikovat tři základní funkce skladování: 
- Přesun produktů (příjem zboží, ukládání zboží, kompletace zboží podle 
objednávky, překládka zboží, expedice zboží), 
- uskladnění zboží (přechodné uskladnění, časově omezené uskladnění), 
- přenos informací. (1) 
 
Proto, aby společnost, pro kterou je materiálový tok důležitý, udržovala na skladě určitý 
stav zásob, existuje mnoho důvodů. Mezi hlavní důvody může patřit: 
- odstranění vazby mezi nabídkou a poptávkou. Sklady stojí v podstatě mezi 
nabídkou a poptávkou, z tohoto důvodu je možné zde objevit například zásoby 
z dodávek surovin pro zavedení výroby, zásoby v podobě rozpracovaných 
výrobků nebo předpokládaných výrobků pro zakázku a zásobu konečných 
výrobků pro okamžité vyřizování objednávek. 
- Očekávání poptávky, pokud například předvídáme zvýšení poptávky kvůli 
sezónnosti, reklamě nebo slevám za dodávky při odběru velkého množství. 
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- Poskytování služeb odběratelům. Pro zajištění požadované úrovně služeb mohou 
být skladovány také cyklické zásoby hotových výrobků a dostupnost 
pohotovostní zásoby pro případy neočekávané poptávky. 
- Ochrana a bezpečnost. Pod tímto pojmem si můžeme představit ochranu proti 
nejistotě vzhledem k dodavatelům, pokrytí neočekávané poptávky a mimo jiné 
také fyzickou ochranu, kterou zajišťuje samotný skladový prostor.  
V rámci řízení zásob je nutné uvažovat například o určení výrobků, které budou 
skladovány a místech, kde tyto výrobky budou skladovány. Dále o udržení stavu zásob, 
který je třeba k uspokojení poptávky, udržení nabídky a v neposlední řadě také 
rozhodnutí, kdy se bude objednávat a jaké množství se bude objednávat. (2) 
Sklad společnosti MuK se nachází právě v brněnské pobočce. Brněnská pobočka 
sídlí v hale, která zabírá plochu 3948 m2. Je rozdělena na 4 části. Jednou je výroba, 
která zabírá nejvíce prostoru, s plochou 1992 m2. Dále pak plocha pro expedici, 738 m2. 
Samotný sklad se rozkládá na ploše 996 m2. Je rozdělen do několika částí, které jsou 
pojmenovány písmeny a čísly. Jsou rozděleny podle druhu skladovaných položek - 
příchozí materiál, kabely a dráty pro výrobu, výrobky a zboží již vychystané pro 
zákazníky a čekající na vyvezení. Kromě těchto oddělení skladu je zde také menší 
skladový prostor pro reklamované zboží. Zbývající prostor je vymezen pro šatny, 
kanceláře a jiné nevýrobní účely. 
Veškeré informace o stavu zásob na skladě je možné najít v pracovním systému 
ISAH, ve kterém pracuje celá společnost a jsou zde zaneseny všechny informace 
potřebné pro chod celého procesu na odděleních plánování, nákupu, engineeringu, 
logistiky a také pro účetní oddělení. 
Během měsíce dubna došlo k mírným změnám ve skladě. Přesunula se část 
výroby, která dříve byla umístěna v rohu skladu a tak je možné využít tento prostor pro 
rozšíření skladových regálů. Dále se také změnily názvy jednotlivých skladových míst. 
Nyní se využívá označení míst písmenky A-A-1 až F-D-60. První písmeno označuje  
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řadu regálu ze směru od vstupu do skladu, druhé písmenko pak sloupec regálu ze 




5. Teoretický přístup k zásobám 
„Zásoby jsou činitelem, který významně ovlivňuje hospodářský výsledek každého 
podniku i jeho pozici na trhu. Velikost zásob by měla být na jedné straně co nejmenší 
kvůli vázání kapitálu, ale na druhé straně co největší kvůli dostatečné pohotovosti 
dodávek. Obě hlediska jsou ovšem protichůdná, proto musí vedení podniku volit mezi 
nimi určitý kompromis. Investování do zásob mnohdy představuje jednu z největších 
finančních položek našich podniků, proto i rozhodnutí týkající se systému řízení zásob 
patří mezi strategická rozhodnutí.“ (4, str. 67)1 
 
Abychom se mohli zabývat řízením zásob, bylo by na místě pochopit pojem 
zásoba. V následujících řádcích bude vysvětlen pojem zásoby a budou roztříděny podle 
několika kritérií do odlišných skupin, teprve potom se budeme zabývat samotným 
řízením zásob. 
5.1. Význam zásob 
Zásoby můžeme chápat jako bezprostřední přirozený prvek ve výrobních i 
distribučních organizacích. Jinak řečeno, je to ta užitná hodnota, která byla vyrobena, 
ale nebyla ještě spotřebována. 
Zásoby je možné rozdělit do 3 základních skupin: 
- Zásoby surovin, základních a pomocných materiálů, paliv, polotovarů, apod. 
- Zásoby rozpracované výroby (to jsou zásoby polotovarů vlastní výroby a zásoby 
nedokončených výrobků) 
- Zásoby hotových výrobků 
                                                             
1 HORÁKOVÁ, H., KUBÁT, J. Řízení zásob: logistické pojetí, metody, aplikace, 





Zásoby se mohou projevit buď pozitivním, nebo negativním způsobem. 
Pozitivní význam mají zásoby při řešení časového, místního, kapacitního a 
sortimentního nesouladu mezi výrobou a spotřebou. Dále přispívají k uskutečňování 
přírodních a technologických procesů ve vhodném rozsahu. A ke krytí nepředvídaných 
výkyvů a poruch. Zajišťují tak plynulost výroby a pokrývají změny v poptávce. 
Negativní dopad mají zásoby z hlediska vázání kapitálu. Spotřebovávají práci a nesou 
s sebou také riziko znehodnocení. To znamená, že investování do zásob může pro 
podnik znamenat snížení platební schopnosti, a tím i důvěryhodnost pro získávání 
cizího kapitálu. (4) 
5.2. Klasifikace zásob 
Zásoby můžeme rozdělit podle několika odlišných kritérií na několik skupin. 
Prvním kritériem je stupeň zpracování: 
- zásoby výrobní (suroviny, materiály, obaly, apod.), 
- zásoby rozpracovaných výrobků (polotovary vlastní výroby, nedokončené 
výrobky), 
- zásoby hotových výrobků, 
- zásoby zboží (výrobky nakupované za účelem pozdějšího prodeje). (4) 
Dále je možné zásoby rozdělit podle funkce v podniku: 
1. Rozpojovací zásoby - „Prvotní a nejdůležitější cíl udržování zásob spočívá 
v nutném rozpojení přísunu a odsunu zboží na určeném místě v materiálovém 
toku. Toto rozpojení umožňuje zachycovat případné vzájemné rozdíly v rychlosti 
přísunu a odsunu. Zásoby tady rozpojují dva po sobě následující dílčí procesy 
materiálového toku tak, aby prvky získaly určitou vzájemnou nezávislost.“  
     (5; str. 84)
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Pokud vyjdeme z předchozí citace, můžeme rozpojovací zásoby rozdělit ještě do pěti 
skupin: 
- Obratová zásoba 
- Pojistná zásoba 
- Zásoba pro předzásobení 
- Vyrovnávací zásoba 
- Zásoba v logistickém kanále 
Obratová zásoba, jinými slovy běžná zásoba, je důsledkem toho, že se více 
nakupuje, než se spotřebovává. Z ekonomického hlediska je výhodnější nakupovat, 
vyrábět a expedovat v dávkách. Velikost obratové zásoby je rovna polovině 
objednávaného a vyrobeného zboží. S tímto typem zásob se můžeme setkat téměř u 
všech prvků materiálového toku. Průměrná zásoba jen funkcí velikosti dodávky „Q“. 
Pojistná zásoba je přídavnou zásobou, která se udržuje společně se zásobou 
obratovou. Snaží se eliminovat výkyvy v poptávce během dodací lhůty objednávaného 
materiálového toku. Velikost pojistných zásob v podniku roste v návaznosti na úroveň 
poskytovaných služeb. Čím vyšší bude úroveň poskytované služby zákazníkům, tím 
vyšší bude i množství pojistných zásob. Velikost zásoby je dána součtem pojistné a 
obratové zásoby, platí pro ni 
 
Pokud chce podnik vyrovnat předvídatelné výkyvy v přísunech a odsunech, pak 
si zajišťuje zásobu pro předzásobení.  Díky ní je možno stabilizovat množství 
vyráběných kusů v době dovolených nebo sezónních jevů. 
Mezi přísunem a odsunem mohou také vznikat menší odchylky, a proto se 
udržuje zásoba vyrovnávací.  Díky ní je možné zabránit například prostojům výrobních 
linek. 
2. Zásobou v logistickém kanále rozumíme zboží, které ještě nebylo buď 
vyexpedováno, nebo ještě nebylo dodáno zákazníkovi, ale je už určeno ke 
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spotřebě. Tento druh zásob je dále možno rozdělit na dva poddruhy – dopravní 
zásoba a zásoba rozpracované výroby.  
- Dopravní zásoba je materiálový prvek, který je na cestě z jednoho místa do 
druhého, ať už na cestě mezi podnikem a skladem nebo skladem a zákazníkem. 




D – je poptávka za rok 
N – počet dopravních dávek za rok 
Qd – velikost dopravní dávky 
Lt – celkový čas, kdy je jednotka distribuována 
T – počet časových jednotek za rok 
Zd – průměrná dopravní zásoba 
 
- Zásoba rozpracované výroby je tvořena souhrnem materiálů, součástek a 
komponent, jež byly zadány již do výroby. Můžeme je hledat ve zpracování 





D – poptávka za rok 
N – počet výrobních dávek 
Dv – velikost výrobní dávky 
Ddv – průběžná doba výroby 
T – počet časových jednotek za rok 




3. Technologické zásoby – patří sem materiály nebo výrobky, které 
z technologických důvodů potřebují určitou dobu skladování před jejich 
zpracováním nebo expedicí.  
4. Strategické zásoby – slouží pro zabezpečení přežití podniku v okamžiku 
nepředvídatelných kalamit nebo jiných negativních situacích. 
5. Spekulační zásoby – snahou při udržování spekulačních zásob je uspořit při 
nákupu. Většinou se jedná o základní suroviny, které jsou nakupovány ve 
velkých dávkách a v zásadě také s časovou rezervou. Hlavním důvodem může 
být například očekávané zvýšení ceny suroviny. (4) 
 
 
Pokud se zaměříme na použitelnost zásob, pak je možné je rozdělit do dvou skupin. 
- Použitelné zásoby jsou položky, které se běžně spotřebovávají nebo prodávají. 
Tento druh zásob se může skládat ze dvou složek. První je přiměřená zásoba 
(její spotřebu je možné očekávat v blízké době) a druhou je nadbytečná zásoba 
(je vyjádřena rozdílem průměrné zásoby položky a přiměřené zásoby). 
- Nepoužitelná zásoba sestává z položek s prakticky nulovou spotřebou, například 
z důvodu změny výrobního programu, chybou v objednávce nebo špatným 
prognózováním budoucí poptávky. (4) 
 





Graf 1 - Stav zásob 
 
Dále lze ještě členit zásoby na 2 druhy: 
- okamžitá zásoba, která se mění prakticky denně. Tuto zásobu je nutné dobře znát 
při odsouhlasování objednávek zákazníkům a před zadáváním výrobních 
zakázek. Pro popsání okamžité zásoby můžeme dále rozeznávat dva druhy 
zásob. Jednou je fyzická zásoba, která udává skutečné zásoby na skladě (podle 
skladové evidence). Fyzická zásoba se zvětšuje při přijetí dodávky na sklad a 
naopak se zmenšuje při výdeji položky. Druhým typem je dispoziční zásoba, 
která je rovna fyzické zásobě, zmenšené o velikost uplatněných a ještě 
nesplněných požadavků na výdej (buď z důvodu vyčerpání zásoby nebo 
z důvodu rezervace části zásoby pro zákazníka) a zároveň zvětšené o velikost již 
umístěných, ale dosud nevyřízených objednávek na doplnění zásoby. 
- Průměrná zásoba je nejčastěji charakterizována z hlediska vázanosti finančních 
prostředků jako průměrná fyzická zásoba Zc. Jedná se o aritmetický průměr 
denních stavů fyzické zásoby za určité delší časové období. Lze ji také spočítat 
jako podíl plochy pod čarou v grafickém znázornění okamžité fyzické zásoby a 
délky tohoto sledovaného období. Jinak lze průměrnou fyzickou zásobu spočítat 
jako součet obratové zásoby a zásoby pojistné. 
 
Z průměrné zásoby Zc můžeme odvodit dva velmi důležité ukazatele. 
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1) Rychlost obratu zásoby no – kolikrát za rok se průměrná zásoba spotřebuje. Je to 
roční spotřeba P dělená průměrnou zásobou Zc. 
 
2) Doba obratu zásoby to – kolik dnů průměrné spotřeby představuje průměrná 
zásoba Zc. Obvykle se udává ve dnech. Je převratnou hodnotou rychlosti obratu 
zásoby no. (4) 
 
 
5.3. Náklady na zásoby 
K zásobám se váží tři druhy nákladů: objednací náklady, náklady na držení 
zásoby, náklady z deficitu. 
Objednací náklady se vztahují k pořízení zásoby položky. Jedná se o náklady na 
jednu dávku. Tyto náklady se však nemusí nutně vztahovat pouze k nákupu od 
externích dodavatelů, ale také k zakázkám pro vlastní výrobu. Právě při nákupu patří do 
těchto nákladů položky spojené s přípravou a umisťováním objednávky (volba 
dodavatele, vlastnosti výrobku, dodací podmínky, cena, doručení objednávky a její 
evidence), náklady na dopravu, náklady na přejímku, zkontrolování a uskladnění 
dodávky, náklady na evidenci příjmu zboží, náklady na likvidaci a úhradu faktur. Při 
vlastní výrobě spadají do nákladů administrativní práce spojené se zakázkou, náklady 
na přípravné časy, náklady na kontrolu výrobků, náklady na příjem zboží a jeho 
evidenci. 
Náklady na držení zásob se skládají ze tří podsložek. První jsou náklady 
z vázanosti finančních prostředků (nelze je zachytit v účetní evidenci, jinými slovy se 
jedná o ušlý zisk, tedy velikost zisku, který by podnik mohl obdržet při investici jiným 
způsobem než do zásob), druhé jsou náklady na skladový prostor a na správu zásob 
(náklady spojené s provozováním skladu a evidencí všech zásob; ve velkém množství 
případů jsou tyto náklady spíše fixní složkou) a třetí jsou pak náklady z rizika, které se 





Zde jsem vytvořila názorný graf, vystihující vztah nákladů na udržování zásob a 
počtu obrátek zásob. Použila jsem pouze odhadnuté a zaokrouhlené částky. Inspiraci 
jsem čerpala z tabulek a grafů z knihy Logistika od D. Lamberta, J. R. Stocka a L. 
Ellramové. (8, str. 167)  
Náklady na udržování zásob v porovnání k počtu obrátek zásob













































Graf 2 - Náklady na udržování zásob 
 
Náklady z deficitu vznikají, pokud není možné včas uspokojit veškeré 
požadavky zákazníků z důvodu nedostatku zásob na skladě. S těmito náklady může být 
spojeno bohužel také zhoršení jména a pověsti společnosti v důsledku správného 







6. Řízení zásob 
V dnešní době se do popředí zájmu dostává právě řízení zásob. Dobré řízení 
zásob může velmi výrazně pozitivně ovlivnit hospodářský výsledek podniku. Pokud 
podnik nemůže reagovat na zvýšení poptávky z důvodu nedostatečných zásob, nebo 
skladuje zbytečně velké množství zásob v momentě klesající poptávky, může z toho 
vyplývat zvýšení nákladů na skladování, dopravu, nebo případná ztráta zákazníka. 
Právě tomuto se snaží řízení zásob zabránit. Cílem je snížit co možná nejvíce náklady a 
zvýšit úroveň poskytovaných služeb. 
 Hlavním měřítkem efektivnosti řízení zásob je dopad na rentabilitu podniku. 
Například zvýšení prodeje nebo snížení nákladů může pozitivně ovlivnit rentabilitu. 
K opatřením, kterými lze snížit náklady spojené se zásobami, patří urychlení dodávek, 
snížení počtu nevyřízených objednávek, zlepšení prognóz poptávky, a jiné. Díky 
lepšímu plánování zásob lze omezit, případně úplně zamezit přesunům zásob malých 
objemů mezi jednotlivými sklady. Dále je také důležité sledování obrátky zásob. Za 
jinak stejných a neměnných podmínek znamená vyšší obrátka zásob pozitivní trend, 
protože zásoby podnikem prochází rychle a nejsou na dlouhou dobu udržovány na 
skladě. (8) 
Úroveň řízení zásob je ovlivňována několika následujícími faktory: 
- Vnější 
o Doprava 
o Nákupní marketing 
o Umístění podniku 
o Pružnost dodavatelů 
- Vnitřní 
o Rozsah sortimentu 
o Úroveň logistických procesů 
o Technická příprava výroby 
o Charakter výrobního procesu 
o Trend spotřeby 
o Úroveň řízení a zainteresovanost (8, str.303) 
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Dnešní systémy řízení zásob jsou založeny na kombinaci moderní výpočetní a 
informační techniky a precizně formulovaných a zažitých manažerských a 
organizačních vazeb. V souvislosti s předchozími řádky můžeme hovořit o nástrojích 
řízení zásob. Moderní systém řízení zásob by měly podniku umožňovat dokonalý 
systém predikce zásob (co nejpřesnější stanovení budoucích potřeb a tím i časových, 
kvantitativních a hodnotových parametrů budoucích objednávek a podmínek 
jednotlivých dodávek), zajištění spolehlivosti při realizaci dodávek (je třeba dokonalé 
fungování nákupců při zajišťování dodávek, včetně vhodného výběru dodavatele, který 
požadovanou spolehlivost bude moci garantovat), neustálé vyhodnocování stavu zásob 
(vzhledem k hodnotám a struktuře, mělo by zahrnovat i vyhodnocování možnosti 
snižování stavu zásob, aniž by bylo ohroženo uspokojování potřeb), zajišťování 
přesných informací o stavu a pohybu zásob „on-line“ (může včas indikovat kritické 
hladiny zásob, umožňuje i analýzu stavu zásob jako podkladu pro strategické 
rozhodování o financování zásob). (8) 
V knize pana Stuarta Emmeta jsem našla sedm pravidel, která se týkají zásob. 
Zdají se mi být velmi výstižná, proto bych je ráda reprodukovala. 
1. „Veškeré zásoby by měly být odůvodněné a minimalizované, s nulovou 
cílovou zásobou. 
2. Zaměstnanci potřebují trénink a motivaci, aby mohli správně určit, umístit a 
spočítat všechny zásoby. 
3. Pojistná zásoba by měla být k dispozici pouze za účelem zajištění 
poskytování služeb zákazníkům při kolísání poptávky nebo proti kolísání 
poptávky. 
4. Objednávky by měly být zadávány pouze tehdy, pokud se očekává vyčerpání 
zásob. 
5. Přiobjednávat jen do té míry, aby byla pokryta poptávka do doby, než přijde 
příští zásilka. 
6. Zaměřit úsilí na pár důležitých a nikoli na mnoho bezvýznamných položek. 
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7. ICT mohou pomoci a odstranit „polykání čísel“, ale dohled a ruční kontroly 
jsou přesto potřebné.“(2, str.72)3 
 
Důsledkem špatného řízení zásob může být nespokojenost zákazníků, ztráty zakázek a 
snižování tržeb, mimo jiné také k neproduktivnímu vázání kapitálu. (6) 
Pan inženýr Michal Kavan ve své knize vyvozuje nekompromisní požadavky, které 
klade konkurence na oblast řízení zásob.  
1. Udržovat proporcionálně co nejnižší počet objednávek a velikost zásob na 
skladě. 
2. Je nutné umět stanovit předpovědi všech požadavků i poptávky a zároveň 
odhadnout i pravděpodobné chyby v těchto předpovědích. 
3. Důležité je, aby byly zaměstnanci obeznámeni s průběžnou dobou výroby všech 
výrobků a dokázali tak následně řídit odchylky od této doby. 
4. Vyčíslovat náklady, jak na skladování, objednací náklady, tak i náklady 
z nedostatku výrobků. 
5. Využívat nejrůznější metody pro klasifikaci skladovaných položek podle jejich 
významu, například analýzu ABC, Paretovu analýzu a další…(6) 
 
V každém podniku je potřebné, aby stav zásob byl evidován. Pro tuto evidenci je možné 
využít dva rozdílné systémy. Prvním je periodický systém a druhým průběžný 
(kontinuální) zásobovací systém. 
- Periodický systém znamená kontrolování stavu zásob v periodách, tedy určitých 
intervalech. Zjišťuje se stav položek a tato pověřená osoba, manažer, poté 
odhadne budoucí poptávku a stanoví velikost příští objednávky. Výhodné na 
tomto systému je jeho jednoduchost a nízké náklady, předpokladem pro správné 
fungování však je rovnoměrná poptávka. Nevýhodami jsou nedostatek informací 
o stavu zásob v průběhu periody, možnost vzniku nedostatku mezi jednotlivými 
intervaly a také odchylky, jenž mohou vzniknout nesprávným odhadem budoucí 
poptávky. 
                                                             





- Průběžný (kontinuální) zásobovací systém je oproti předchozímu výrazně 
složitější. Vyžaduje průběžné kontrolování stavu zásob jednotlivých položek. 
Pokud úroveň zásob některé položky klesne pod předem dané množství, 
automaticky se objednává fixní množství, označované Q. Mezi hlavní výhody 
jednoznačné patří permanentní přehled o stavu zásob všech položek a možnost 
stanovení ekonomického objednacího množství. Nevýhodou jsou vyšší náklady. 
Průběžný zásobovací systém může být ve dvou formách. Jedná se o formu 
jednodušší a složitější. Celosvětově známá je forma jednodušší, nazývaná 
systém dvou košů. Položka je skladována ve dvou koších, a jestliže zásoba 
v jednom koši dojde, nahradí ho druhý koš a první se mezitím doplní. Tato 
forma je vhodná pro levnější a jednodušší položky, u kterých máme jistotu 
opětovného objednání. (6) 
 
6.1. Plánování materiálových požadavků a výrobních zdrojů 
Jedná se o informační systémy, které byly vytvořeny pro řízení zakázek a 
rozvrhování zásob, potřebných pro výrobu. Pokud podnik dokáže s těmito systémy 
správně zacházet a chápe podstatu jejich fungování, je možné velmi zefektivnit chod 
celého procesu od nákupu materiálu až po prodej výrobků. (6)  
 Jedním systémem je MRP, tedy plánování materiálových požadavků a druhým 
pak MRPII. Oběma systémy se budu zabývat v následujících dvou podkapitolách. 
 
6.1.1. MRP – plánování materiálových požadavků 
MRP (Material requirements planning) prošel rychlým rozvojem. Začalo to 
transformací plánu výroby, který byl určen množstvím vyráběných produktů, do 
konkrétních požadavků jednotlivých pracovišť. MRP neustále všechny informace 
rozepisuje, analyzuje a transformuje, a tak je možné určit, kdy, kudy a kolik má 
v podniku čeho procházet. 
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MRP odpovídá na tři základní otázky. První otázkou je Co je potřeba, druhou Kolik je 
toho třeba a třetí Kdy to potřebujeme. Pro zodpovězení uvedených otázek systém 
využívá 3 vstupy. (6) 
Mezi tyto vstupy řadíme: 
1. MPS – hlavní rozvrh produkce 
2. BOM – seznam materiálů 
3. Informace o stavu zásob 
MPS (Master Production Schedule) znamená vyjádření toho, co se má vyrábět, kdy a 
kolik se toho má vyrábět. Tímto procesem se rozumí proces transformace agregovaného 
plánu do plánu formalizovaného, který nám udává jedinečné produkty a kapacitní 
požadavky během určitého časového období. Časové období, pro které se rozvrh 
produkce vytváří, může být v rozmezí několika týdnů, i několika let. Díky tomuto 
rozvrhu je možné hodnotit alternativy rozvrhu, simulovat případné účinky rozvrhu a 
určit potřebný materiál, kapacitní požadavky a jiné. 
BOM (Bill of Materials) je seznamem, v němž jsou zaneseny všechny materiály, 
součástky, meziprodukty a polotovary potřebné pro výrobu konečného produktu. Je zde 
zachyceno také potřebné množství všech částí, dodací lhůty a montážní strom, který 
názorně popisuje postup smontování jednotlivých částí až výrobu konečného produktu. 
Informace o stavu zásob nám vypovídají o množství skladovaných zásob, objednaných 
dodávek, udávají dodací lhůty a pojistné zásoby. U požadavků na odběr skladovaných 
položek je nutné rozlišovat, zda se jedná o závislou či nezávislou poptávku. Závislá 
poptávka znamená použití materiálu pro výrobu konečného produktu, nezávislá 
znamená položku finální produkce. (3) 
 
Systém MRP je nutno aktualizovat. Existují dva přístupy k aktualizaci: 
1. Dávkový přístup – je charakteristický shromažďováním změn v průběhu určité 
časové periody a na konci tohoto období je systém aktualizován. Dávkový 
přístup je vhodný pro stabilní výrobní systémy. 
2. Průběžný přístup – aktualizuje se vždy ihned po zadání změny. Je výhodný 
z důvodu umožnění rychlé reakce na změnu, nevýhodou však jsou vyšší 




Pokud nám do systému něco vstupuje, zákonitě musí být nějaké výstupy. Mezi 
výstupy je nutno rozlišovat výstupy primární a sekundární. 
Primární výstupy: 
- pracovní příkazy, 
- přejímky příkazů, 
- změny plánovaných příkazů. 
Sekundární výstupy: 
- výrobní přehledy, 
- plánovací přehledy, 
- přehledy výjimek. 
Pokud je systém plánování materiálových požadavků správně aplikován (vkládaná 
data jsou pravdivá a jsou do systému zaváděna bez odkladu), bude mezi hlavní 
výhody patřit výborná znalost potřebných materiálů na jednotlivých pracovištích, 
nízká úroveň rozpracované výroby a zároveň i výrobních zásob, možnost sledování 
výroby výrobků a vytváření různých řešení hlavního výrobního rozvrhu. (6) 
 
Společnost Maehler und Kaege pracuje v systému ISAH, který je systémem 
MRP. Z tohoto důvodu bylo pro mne velmi náročné dostat se k požadovaným 
informacím, protože si systém velké množství dat zpracovává sám a nezpracovávají ho 
sami zaměstnanci. Mnoho dat využitých pro praktickou část bylo tedy nutno 
zprůměrovat nebo požít průměrného odhadu vedoucích pracovníků nákupu, ekonomiky 
a skladu. Systém ISAH je však velmi propracovaný a dokáže velmi přesně určovat 
potřebná množství zásob a jiné informace. Tento systém však nijak nemůže ovlivnit 
výši nákladů na pořízení materiálů a na dopravu. To je plně v rukou nákupčích. V tomto 
bodě vidím velkou nevýhodu systém MRP. 
6.1.2. MRP II – systém plánování výrobních zdrojů 
S růstem konkurence a rozvojem výpočetních technologií vzrůstají nároky i na 
kvalitu řízení výrobního systému podniků. Z tohoto důvodu vznikl MRP II 
(Manufacturing resources planning), který je inovací původního MRP. Rozdíl spatřuji 
v propojení chodu výrobního systému a hlavními oblastmi řízení podniku (marketing, 
finanční řízení, atd.). V systému MRP II se do vytváření hlavního plánu výroby zapojují 
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manažeři marketingu, výroby i finančního řízení, znalost plánu ve jmenovaných 
odděleních je předpokladem pro úspěch celé společnosti. (6) 
6.2. Analýza ABC – systém diferencovaného řízení zásob 
Tato analýza patří mezi nejpopulárnější. Základem je skutečnost, že je velmi 
náročné a neúčelné věnovat všem druhům materiálů v zásobách stejnou pozornost a 
sledovat je totožnými postupy a metodami. Je vhodná diferenciace ve všech částech 
nákupního procesu, od strategického řízení nákupu, přes plánování budoucí spotřeby až 
po doplňování zásob a jejich řízení. Pro využití analýzy ABC je důležité v první řadě 
rozčlenění materiálových druhů na tři (ABC) nebo více skupin. Hlavním kriteriem pro 
toto členění je hodnotový rozsah spotřeby jednotlivých skupin. Pokud rozdělíme 
materiálové druhy do skupin podle jejich podílu na spotřebě, můžeme zjistit, že existují 
tři skupiny. Většinou se jedná o velmi nerovnoměrnou hodnotovou strukturu za určité 
časové období. Důležité je, aby sledované období nepřesahovalo 2 roky, protože pak je 
možné zkreslení například díky sezónnosti, změnám v sortimentu nebo ve velikosti 
poptávky. 
 
A. 5 – 15% druhů představuje 60% až 80% podíl na celkové hodnotě spotřeby. 
B. 15 – 25% druhů představuje 15% až 25% podíl. 
C. 60 – 80% druhů představuje 5% až 15% podíl.  
S tímto rozlišením na skupiny můžeme každé skupině zvlášť věnovat odlišnou 
pozornost ve všech fázích řízení. Skupině A, je vzhledem k jejímu podílu na celkové 





6.3. Ekonomické objednací množství (EOQ) 
Ekonomické objednací množství se nalézá v bodě rovnováhy mezi náklady na 
zadání objednávky a náklady na skladování. Při určování EOQ se vychází 
z předpokladu, že nedojde k vyčerpání zásob, dodací lhůta je nulová a že můžeme 
bezpečně objednat i při nulových zásobách. Tohle je však při nejisté poptávce, potřebě 
variabilních objednacích množství a kolísavým dodacím lhůtám nereálné. I přesto je 
možné využít EOQ, pokud se v podniku opakovaně objednává. Výpočet ekonomického 
objednacího množství však vyžaduje velké množství dat, která jsou většinou velmi 
těžko dostupná (náklady na skladování, na objednání, na poptávku a na výrobní 
jednotku). (2) 
Náklady na objednání zásoby klesají s rostoucím počtem objednávek, naopak náklady 
na skladování rostou s počtem objednávek. Vzorec pro výpočet: 
 
R – roční poptávka, S – náklady na objednání, C – náklady na výrobní jednotku,  
I – náklady na skladování 
 
Zde jsou znázorněny jednotlivé druhy nákladů v návaznosti na počtu objednávek. 
 
Obrázek 1 - EOQ model 
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Náklady na objednání, pokud objednáváme pravidelně a opakovaně, jsou nižší, 
než když probíhají dlouhá nabídková řízení. Při nákupu zvnějšku zahrnují náklady na 
objednání náklady na vstup objednávek, různá opatřovací povolení, postupy, jako je 
kontrola kvality, faktur a platby. Při objednávání zevnitř tyto náklady obsahují čas, 
potřebný k vykonání pracovního příkazu spolu s výběrem, vychystáním, výdejem a 
kontrolami. (2) 
 
Po přečtení předchozích stran je možné využít zjištěných poznatků a vytvořit 
praktický model pro plánování zásob. Dle následujících bodů je možné efektivně 
stanovit veškeré potřebné údaje, týkající se zásob a potřebných pro veškeré rozhodování 
o zásobách. Prvním bodem je stanovit, o jaký provoz se jedná, zda je tento provoz 
řízený náklady nebo službami. Dalším bodem je provést analýzu ABC a analýzu 
poptávky. Následně uvažovat o snížení alternativ objednacího množství. Poté si změřit a 
uvažovat o výši pojistné zásoby a o jejím snížení, snižovat zásoby hotových výrobků, 
kontrolovat a ověřovat parametry manuálně a pravidelně, s cílem dosažení nulových 
zásob. V poslední řadě se pak zaměřit na krátké fixní dodací lhůty s přesným 
prognózováním poptávky. (2) 
6.4. Metody řízení zásob vedoucí k jejich optimalizaci  
V logistice je důležité umět reagovat na změny poptávky a díky vhodně 
vybraným metodám přístupů a řídících procedur zkoordinovat jednotlivé operace tak, 
aby optimálně fungovaly. Jde tedy o to, zajistit požadavky zákazníků s co nejnižšími 
náklady, nebo při stanovené výši nákladů dosáhnout maximální úrovně poskytovaných 
logistických služeb. 
Mezi nejvyužívanější metody řízení (logistické technologie) patří: 
- KANBAN 
- Just in Time 
- Konsignační sklad 
- Hub and Spoke 
- Quick Response 
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- Efficient Consumer Response 
- A jiné … 
6.4.1. Systém KANBAN 
Jedná se o takzvanou bezzásobovou technologii. Poprvé byla vyvinuta 
v Japonsku firmou Toyota Motors Company a během krátké doby se rozšířila do celého 
světa, kde je využívána především ve výrobních podnicích. Tuto metodu je možné najít 
také pod názvem Toyota Production Systém (TPS). Nejčastěji se využívá ve 
strojírenské výrobě a především v automobilovém průmyslu. Tento systém řízení je 
velmi výhodný pro díly, které se používají opakovaně. 
Principy systému KANBAN: 
- Fungují zde tzv. samořídící regulační okruhy, které tvoří dvojice článků 
(dodávající a odebírající) vzájemně propojené na základě „pull principu“ 
(tažného principu). 
- Množství, které je objednáváno je rovno obsahu jednoho přepravního 
prostředku, nebo jeho násobků. Je vždy naplněn ostatním množstvím materiálu. 
- Dodávající se zavazuje ke kvalitě a odebírající k převzetí objednávky. 
- Činnosti dodavatele i odběratele jsou synchronní a jejich kapacity jsou 
vyvážené. 
- Nemělo by docházet k větším výkyvům a změnám ve spotřebě materiálu. 
- Ani jedna strana (dodavatel – odběratel) nevytváří zásoby. 
Pro pohyb zboží na KANBANU slouží 2 druhy kanbanových karet – pohybové a 
výrobní. Pomocí těchto karet dochází ke „komunikaci“ mezi odběratelem a 
dodavatelem. Ve chvíli potřeby nějakého dílu odešle odběratel prázdný přepravní 
prostředek dodavateli. Připojí k němu výrobní kartu, která zároveň slouží jako 
objednávka. Doručení prázdného přepravního prostředku a výrobní karty je pokynem 
pro dodavatele začít s výrobou. Jakmile dodavatel přepravní prostředek naplní přesným 
množstvím objednaných dílů (nesmí být naplněn ani méně ani více kusy), označí ho 
pohybovou kartou a může být odeslán zpět odběrateli. Ten je povinen došlé zboží 
převzít a překontrolovat. 
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Pro zajištění správnosti tohoto systému je nutné, aby byly kanbanové karty 
barevně odlišeny. Musí také obsahovat údaje jako název a číselný nebo čárový kód 
druhu materiálu, jeho popis (hmotnost, rozměry apod.). (10)   
 
Obrázek 2 - Kanbanové karty 
6.4.2. Just in Time (JIT) 
Metoda Just in Time má prvopočátky opět v Japonsku, odkud se posunula velmi 
rychle do USA a následně do celého světa. Hlavním znakem této technologie je 
uspokojování poptávky po konkrétním materiálu ve výrobě v přesně dohodnutých a 
dodržovaných termínech – „právě včas“. Stejně jako technologie Kanban propojuje 
nákup s výrobou a logistikou. 
„Technologii JIT lze chápat spíš jako určitou filozofii řízení výroby než jako konkrétní 
techniku. Filozofie JIT se zaměřuje na identifikování a odstraňování ztrát, a to ve všech 
místech a fázích výrobního procesu. Ústředním prvkem řízení dle technologie JIT je 
koncepce neustálého zlepšování. Jinými slovy jde o realizaci filozofie řízení toku 
materiálu založené na principu dostat správné materiály (výrobky) na správné místo ve 
správnou dobu“ (10; str. 245)4 
 
Maehler und Kaege zajišťuje dodávky zboží metodou JIT pro společnosti jako je 
MAN, Daimler a Evobus. Jedná se o velmi striktní dodržování předem stanovených 
dodacích termínů a množství dodávaného zboží. Z jakékoholiv porušení domluvených 
                                                             





podmínek s těmito společnostmi plyne MuK pokuta. Jedná se o stabilní požadavky; je 
tedy možné výrobu těchto výrobků přesně naplánovat, a splněním všech požadavků 
vyhovět zákazníkovi. O přepravu zásilek pro výše jmenované zákazníky se stará 
společnost UPS, která přepravuje zásilky menších rozměrů a nižších hmotností.  
       
Pravým opakem této metody je metoda Just in Case neboli „právě pro případ“, 
která udržuje velké množství pojistných zásob. 
Zavedení metody JIT zapřičiňuje změnu výše nákladů. Zvýší se náklady na 
přepravu (menší množství přepravovaného zboží při jedné dodávce, požadavky na vyšší 
rychlost přepravy). Oproti tomu se sníží náklady na skladování (díky menšímu množství 
přepravovaného zboží v jedné dodávce) a náklady na vázanost kapitálu (v závislosti na 
růstu rychlosti přepravy). 
Pro úspěšné zavedení JIT technologie musí být splněny podmínky: 
- odběratel musí být dominujícím článkem celého procesu, dodavatel se musí 
přizpůsobit odběrateli a synchronizovat s jeho potřebami svoji činnost a dodržet 
požadovanou kvalitu, 
- přepravu musí zajišťovat spolehlivý přepravce, přesnost je cennější než rychlost, 
- vhodné rozmístění výroby a spotřeby, 
- náklady na přepravu musí být nižší než úspory ze zmenšení nebo zlikvidování 
skladových prostor. (10) 
6.4.3. Konsignační sklad 
Konsignačním skladem rozumíme fyzický sklad materiálu nebo zboží. Rozdíl od 
běžného skladu spočívá ve vlastnictví skladovaných položek. V konsignačním skladu je 
vlastníkem dodavatel, avšak sklad se nachází ve vlastních prostorách odběratele, který 
je odpovědný za veškeré dění na konsignačním skladu. Odběratel je vázán smlouvou a 
je povinen odděleně skladovat položky konsignačního skladu a ostatní. Z těchto 
skladovaných zásob odčerpává odběratel potřebné množství podle svých potřeb a 
dodavatel zase doplňuje sklad dle dohodnutých kapacit. Podle dohodnutých časových 
intervalů je odběratel povinen informovat dodavatele o množství spotřebovaných zásob 
a ten mu následně vystaví fakturu. Pro bezproblémové fungování tohoto typu 




Tuto metodu společnost MuK rovněž využívá. Spolupracuje tak s nejmenovanou 
společností X. Každý týden je této společnosti zasíláno určité množství výrobků a na 
konci měsíce je pak vyfakturováno pouze množství, jež společnost skutečně využila. 
Pro tuto metodu je nutná velmi blízká spolupráce obou společností a důležitá 
spolehlivost.  
6.4.4. Hub and Spoke (H&S) 
Tato technologie patří k jedné z nejvíce využívaných metod. Je založena na 
konsolidaci (shromažďování) a přerozdělování menších zásilek v logistických centrech 
a jejich následná přeprava z těchto center k cílovému zákazníkovi. Pomocí této 
technologie se snaží společnosti eliminovat množství menších dopravních prostředků, 
přepravujících drobné zásilky. Kapacitní dálková přeprava je hospodárnější a 
ekologičtější. 
Systém obsluhy je možno rozdělit na dva podsystémy – vnitřní systém (svoz 
zboží od odesilatelů do konsolidačního centra a jejich roztřídění podle místa určení 
nebo směrů) a vnější systém (distribuce zboží podle objednacího systému, provozovatel 
konsolidačních center vystupuje pod jménem konečného odběratele). (1)   
6.4.5. Quick Response (QR) 
Zde se uplatňuje princip metody Just in Time (JIT) v rámci celého logistického 
řetězce, tzn. od dodavatele vstupních materiálů až po konečného odběratele. 
V této technologii se využívá kombinace elektronické výměny dat (EDI) a 
systému čárových kódů mezi jednotlivými články řetězce. Díky této kombinaci lze 
snadno kontrolovat prodej konkrétních položek zákazníkům. Výrobce obdrží informace, 
domluví dodávky materiálů, naplánuje výrobu a v požadovaném termínu dodá 




7. Analýza současného stavu zásob 
Celosvětová hospodářská krize v letech 2008 – 2009 se projevila i na obratu společnosti 
Maehler und Kaege. V roce 2008 byl obrat 1 807 431 Eur, což bylo 49 704 352 Kč. 
V roce 2009 došlo k mírnému poklesu, a to na 1 521 684 Eur (37 281 258 Kč). Po tomto 
roce dochází k výraznému zlepšení situace. Během roku 2010 se dosáhlo obratu 
7 776 195 Eur (204 513 936 Kč). Pro rok 2011 se předpokládá obrat zhruba 10 000 000 
Eur, přepočteno na 250 850 000 Kč. Vedení společnosti věří v neustálé zlepšování 
momentální situace.  
 
Společnost prodělala základní změnu v roce 2010, kdy došlo k centralizování skladu do 
brněnského sídla společnosti. Zde se nyní nachází jediný sklad společnosti a je odtud 
zasíláno zboží do celého světa pro zákazníky německé i holandské sesterské 
společnosti. 
V dnešní době má sklad rozlohu 996 m2. Náklady na skladování činí 199,9 Kč/m2. 
Roční náklady jsou ve výši 2398,80 Kč/m2, což je celkem 2 389 304 Kč.  
 
Jelikož se jedná o výrobní společnost, má na skladě zhruba 15,6 mil. kusů jednotlivých 
artiklů. Celkem tato společnost rozlišuje přes 5850 rozdílných artiklů. Protože se jedná 
o velké množství informací, budu pro analyzování situace společnosti potřebovat 
zevšeobecnění. Rozdělím artikly do skupin podle druhů, informace o ceně a spotřebě 
budou pak zprůměrovány, aby bylo možné s nimi počítat. V prvních výpočtech 
sestavím tabulku pro analýzu ABC, následně pak vypočtu pro 3 artikly, každý z jiné 
třídy ABC, různé charakteristiky.  
 
7.1. Analýza ABC v praxi 
Jak jsem zmínila o pár řádků výše, pro analýzu ABC bylo nutné snížit počet položek 
tabulky. Skupiny artiklů jsem rozčlenila do 43 skupin. Každá skupina je pojmenována 
prvním číslem nebo písmenem kódu artiklů. Rozdělení je možné najít v příloze č. 1. 
44 
 
7.1.1. Postup analýzy ABC u společnosti MuK 
Takže výchozí tabulku jsem již zmiňovala. Druhým krokem bylo sečtení počtu druhů 
jednotlivých artiklů v každé skupině a jejich celkové množství na skladě. Dalším 
krokem bylo zjištění ceny. Tu jsem z důvodu několika různých artiklů v každé skupině 
musela vypočítat aritmetickým průměrem. Je možné, že u některých skupin došlo 
k mírnému zkreslení, ale v konečném důsledku se skutečné ceny artiklů pohybují 
zhruba okolo této stanovené průměrné ceny. Společnost MuK obchoduje především se 
zahraničím, takže ceny jsou v jednotkách Eur. Ty jsem přepočítala kurzem 26,30 na 
české koruny. Poté jsem ze systému ISAH potřebovala zjistit spotřebu jednotlivých 
skupin. Až jsem měla zapsány i tyto údaje v tabulce, vynásobila jsem spotřebu 
průměrnou cenou v českých korunách, a tím zjistila roční obrat skupiny. Sečtením 
všech řádků ročního obratu jsem se dopočítala celkové částky, díky které jsem 
jednotlivé roční spotřeby mohla přepočíst na procentní podíl na této celkové částce. 
Následujícím krokem bylo vypočítání kumulovaného ročního obratu. Dále jsem už 
mohla rozdělit skupiny podle výsledků kumulovaného ročního obratu do tříd ABC.  
Výsledek jsem shrnula do následující tabulky. 
Třída Interval kum. obratu Skupina Počet artiklů Počet ks 
A 0 - 70% 070- 15 15892 
B 70 - 98% 0.,082-,8.,080-,084- 2142 6703259 
C 98 - 100% ostatní 1808 8168581 
Tabulka 2 - Výsledky analýzy ABC 
Třída A 
Třída A obsahuje pouze jednu skupinu artiklů. Tato skupina má celkem 15 různých 
druhů a dohromady 15 892 ks. Hodnota ročního obratu třídy A je rovna 72 505 510 Kč. 
Této třídě by společnost Maehler und Kaege měla věnovat největší pozornost. 
 
Třída B 
V této třídě se tedy nachází 5 skupin, počet artiklů je 2142, celkem to je 6 703 259 ks. 





Třída C  
Tato třída obsahuje zbylých 27 skupin. V souhrnu je to 1808 druhů a součet kusů je 
roven 8 168 581. Roční obrat se pohybuje v rozsahu 710 Kč až 853 620 Kč. Na tuto 
třídu by se společnost MuK měla zaměřovat s nejmenší pozorností. Jedná se o skupinu 
s velkým počtem kusů a přitom nejnižším obratem. 
7.1.2. Výpočet ukazatelů pro položku třídy A 
Pro porovnání tříd A, B, C si vypočítám objednací úroveň, náklady na držení 
zásob, výši objednacích nákladů za rok, rychlost obratu zásoby a dobu obratu zásoby. 
V této části jsem se orientovala podle vzorečků ze skript paní profesorky Marie Jurové 
„Obchodní logistika“. 
Pro výpočet výše jmenovaných ukazatelů mi byly zadány hodnoty: 
Roční obrat artiklu 070-1213-0011 = 551 241,40 Kč 
Náklady na zásoby 17 % z nákladové ceny ročně.  
Ziskové rozpětí je 18 % z prodejní ceny. 
Optimální velikost objednávky je 1 050 ks. 
Cena za kus = 76 Kč 
Celková potřeba: D = 551 241,40/76 = 7 253 ks 
Nákladová cena na kus: CN = 76 . (100 – 18%) = 62,30 Kč 
Objednací náklady: NO = 197 Kč / objednávka 
Dodací lhůta: L = 5 týdnů 
Počet časových jednotek byl stanoven na 50 týdnů. 
Průměrná potřeba: d = 7 253/50 = 146 ks / týden 
Pojistná zásoba: ZP = průměrná potřeba za 1 týden = 146 ks 
Objednací úroveň se vypočítá součtem pojistné zásoby a očekávané potřeby za dobu 
dodání. 
B = 146 . 5 + 146 = 876 ks 
Náklady na držení zásob budeme uvažovat pouze obratovou zásobu. 
NZ = 0,17 . 62,3 . 1 050/2 = 5 560 Kč / rok 
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Objednací náklady spočítáme za pomocného výpočtu průměrného počtu objednávek za 
rok a následně součinem počtu těchto objednávek a objednacích nákladů na jednu 
objednávku. 
Průměrný počet objednávek = 7 253/1 050 = 7 objednávek / rok 
NO = 7 . 197 = 1 379 Kč / rok 
Pokud sečteme náklady na držení zásob a objednací náklady, dostaneme 6 939 Kč. 
Abychom mohli spočítat rychlost obratu, je nutné nejdříve vypočítat velikost skladové 
zásoby. Ta se spočítá součtem obratové a pojistné zásoby. 
ZS = 1 050/2 + 146 = 671 ks 
Rychlost obratu zásob je tedy rovna podílu roční potřeby a skladové zásoby. 
no = 7 253/671 = 10,81 krát / rok 
Dobu obratu zásob si následně můžeme vyjádřit podílem dní v roce a rychlostí obratu. 
to = 365/10,81 = 33,77 dní 
7.1.3. Výpočet ukazatelů pro položku třídy B  
Roční obrat artiklu 0.73901.011 = 121 245 Kč 
Náklady na zásoby 17 % z nákladové ceny ročně.  
Ziskové rozpětí je 18 % z prodejní ceny. 
Optimální velikost objednávky je 2 000 ks. 
Cena za kus = 5,73 Kč 
Celková potřeba: D = 121 245 Kč / 5,73 Kč = 21 160 ks 
Nákladová cena na kus: CN = 5,73 . (100 – 18%) = 4,70 Kč 
Objednací náklady: NO = 197 Kč / objednávka 
Dodací lhůta: L = 4 týdny 
Počet časových jednotek byl stanoven na 50 týdnů. 
Průměrná potřeba: d = 21 160/50 = 423 ks / týden 
Pojistná zásoba: ZP = průměrná potřeba za 1 týden = 423 ks 
Objednací úroveň se vypočítá součtem pojistné zásoby a očekávané potřeby za dobu 
dodání. 
B = 423 . 4 + 423 = 2 115 ks 
Náklady na držení zásob budeme uvažovat pouze obratovou zásobu. 
NZ = 0,18 . 4,7 . 2 000/ 2 = 846 Kč / rok 
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Objednací náklady spočítáme za pomocného výpočtu průměrného počtu objednávek za 
rok a následně součinem počtu těchto objednávek a objednacích nákladů na jednu 
objednávku. 
Průměrný počet objednávek = 21 160/2000 = 11 objednávek za rok 
NO = 11 . 197 = 2 167 Kč 
Pokud sečteme náklady na držení zásob a objednací náklady, dostaneme 3 013 Kč. 
Abychom mohli spočítat rychlost obratu, je nutné nejdříve vypočítat velikost skladové 
zásoby. Ta se spočítá součtem obratové a pojistné zásoby. 
ZS = 2 000/2 + 423 = 1 423 ks 
Rychlost obratu zásob je tedy rovna podílu roční potřeby a skladové zásoby. 
no = 21 160/1 423 = 14,87 krát / rok 
Dobu obratu zásob si následně můžeme vyjádřit podílem dní v roce a rychlostí obratu. 
to = 365/14,87 = 24,55 dní 
7.1.4. Výpočet ukazatelů pro položku třídy C 
Roční obrat artiklu 043-1280-4800 = 252 611 Kč 
Náklady na zásoby 17 % z nákladové ceny ročně.  
Ziskové rozpětí je 18 % z prodejní ceny. 
Optimální velikost objednávky je 40 000 ks. 
Cena za kus = 0,62 Kč 
Celková potřeba: D = 252 611 / 0,62 = 407 437 ks / rok 
Nákladová cena na kus: CN = 0,62 . (100 – 18%) = 0,51 
Objednací náklady: NO = 197 Kč / objednávka 
Dodací lhůta: L = 1 týden 
Počet časových jednotek byl stanoven na 50 týdnů. 
Průměrná potřeba: d = 407 437/50 = 8 149 ks / týden 
Pojistná zásoba: ZP = 8 149 ks 
Objednací úroveň se vypočítá součtem pojistné zásoby a očekávané potřeby za dobu 
dodání. 
B = 8 149 . 1 + 8 149 = 16 298 ks 
Náklady na držení zásob budeme uvažovat pouze obratovou zásobu. 
NZ = 0,17 . 0,62 . 40 000/2 = 2 108 Kč / rok 
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Objednací náklady spočítáme za pomocného výpočtu průměrného počtu objednávek za 
rok a následně součinem počtu těchto objednávek a objednacích nákladů na jednu 
objednávku. 
Průměrný počet objednávek = 407 437/40 000 = 11 objednávek / rok 
NO = 11 . 197 = 2 167 Kč / rok 
Pokud sečteme náklady na držení zásob a objednací náklady, dostaneme 4 275 Kč / rok. 
Abychom mohli spočítat rychlost obratu, je nutné nejdříve vypočítat velikost skladové 
zásoby. Ta se spočítá součtem obratové a pojistné zásoby. 
ZS = 40 000/2 + 8 149 = 28 149 ks 
Rychlost obratu zásob je tedy rovna podílu roční potřeby a skladové zásoby. 
no = 407 437/28 189 = 14,45 krát / rok 
Dobu obratu zásob si následně můžeme vyjádřit podílem dní v roce a rychlostí obratu. 
to = 365/14,45 = 25,26 dní 
  
7.1.5. Souhrnné hodnocení tříd A, B, C 
Pokud porovnáme výsledky předchozích výpočtů, největší rozdíly lze spatřovat 
v ročním obratu, který je u artiklu 070- ze třídy A suverénně nejvyšší.  S tím také 
souvisí cena za jeden kus. U skupiny A se jedná o nejdražší artikl, s téměř 80 Kč za kus. 
U artiklu ze třídy C pro změnu o nejlevnější artikl, s 0,62 Kč za kus.  Velký rozdíl 
vykazují také hodnoty celkové potřeby, které u třídy A dosahují necelých 7 500 kusů, u 
třídy B téměř 22 000 a u třídy C nejvyšší hodnota přesahující 407 000 kusů. Je vidět, že 
společnost sleduje také velikost pojistné zásoby a udržuje víceméně jen to nejnutnější 
množství. U třídy A 146 kusů, u třídy C pak 8 149 kusů. U třídy B a C nám vyšel stejný 
počet objednávek za rok, díky tomu se pohybují zhruba ve stejné výši i náklady. U třídy 
A se počet objednávek za rok snížil na 7, čímž se snížily náklady na objednání, avšak 
díky vyšší ceně pořízení tohoto artiklu jsou vyšší náklady na držení zásob.  Dále je 
možné vidět téměř stejné výsledky rychlosti obratu zásob a doby obratu zásob. Artikl ze 




7.1.6. Návrhy na zlepšení současného systému řízení zásob 
Čím více je skladováno drahého materiálu, tím více je vázáno finančních 
prostředků, které by společnost mohla využít mnohem efektivněji.  
Bylo by vhodné, aby společnost provedla přesnou inventuru a zásoby rozdělila 
dle analýzy ABC. V mé práci jsou zásoby rozděleny pouze do tříd ABC, společnost by 
však mohla využít více tříd, nebo pro položky ze třídy C opět provést analýzu ABC a 
položky, které by vyšly do třídy CA pak přesunout k původní třídě B. S ostatními 
položkami pak naložit dle potřeb. Pro třídu A by měla mít společnost stanovena 
nejpřísnější pravidla a periodický dozor (minimálně 1x za 14 dní) nad stavem a 
množstvím těchto artiklů. Naopak skupině C by měla být věnována nižší pozornost, 
s periodickým dozorem v intervalu měsíců. Zásoby, které nejsou již vůbec využívány, 
například z důvodu změny dodavatele nebo inovací ve výrobě konečného produktu, 
prodat nebo jiným způsobem opět proměnit ve finanční prostředky. Zásoby, které jsou 
využívány jen zřídka, snížit na nejnižší možné množství. Naopak zásoby, které podnik 
využívá pravidelně, by bylo možné řídit pomocí některé metody z kapitoly 6.  
Společnost Maehler und Kaege spolupracuje se společností X, u které řízení 
zásob probíhá systémem konsignačního skladu, se společností Y, se kterou spolupracuje 
na bázi systému Kan-Ban. Při množství zásob, které touto společností prochází, se 
domnívám, že by MuK mohla po domluvě s dodavateli a po zavedení striktních pravidel 
snížit stav zásob na skladě pomocí systému JIT. Tohoto systému lze využívat však jen 
s dodavateli, kteří mohou dodržet domluvené termíny a množství dodaného materiálu. 
Společnost MuK je velmi flexibilní společností, proto věřím, že by dokázala systém JIT 
úspěšně aplikovat.  
Díky účetnímu oddělení jsem mohla nahlédnout do faktur za příchozí materiál. 
Mnoho dodavatelů nabízí slevy nebo nějaká zvýhodnění, například při objednání přes 
internet nebo objednávce určitého množství je doprava zdarma.  Doporučila bych 
nákupčím sledovat tyto nabídky a případně zkusit udržovat kontakt s nejdůležitějšími 
dodavateli, a tím si získat například nové množstevní slevy a jiné. 
Měla jsem možnost navštívit všechna oddělení podniku, a tak nahlédnout i do 
samotného fungování. Každé oddělení samo o sobě zpracovává veškerá data velmi 
pohotově, bohužel selhává předávání získaných informací do oddělení jiných. Mám na 
mysli například spolupráci nákupu a logistiky – expedice. Nákup jedná s dodavateli a 
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s vedením společnosti například o dodávce materiálu. Dopravu si organizuje společnost 
nikoliv dodavatel. Informace o možnostech vyzvednutí se však k manažerovi logistiky 
dostane s časovým zpožděním, a tím vzniká velký tlak na rychlost dodání. Bohužel, čím 
rychlejší dodání, tím více musí společnost spediční firmě následně zaplatit. Tudíž, jako 
další bod po snížení nákladů na skladování, bych navrhovala společnosti detailně projít 
veškeré ceny za dopravy materiálů. Včasným ohlašováním dopravy, s časovým 






Ve své bakalářské práci jsem se zaměřila na společnost s mezinárodní 
působností Maehler und Kaege. Po důkladném studiu situace jsem rozdělila skladové 
položky této společnosti podle analýzy ABC do jednotlivých tříd.  Poté jsem vypočítala 
charakteristiky pro artikly třídy A, třídy B i třídy C. Závěrem jsem navrhla možná 
zlepšení stávající situace.  
Díky své bakalářské práci na této problematice jsem dospěla k závěru, že 
přestože společnost Maehler und Kaege patří k lídrům ve svém oboru, najdou se i tam 
finanční rezervy pro zefektivnění logistiky a nakládání se skladovými zásobami. 
Ušetřené finanční prostředky by pak mohla společnost investovat do rozšíření akviziční 
činnosti, marketingu, získávání nových klientů a péči o stávající zákazníky. Zároveň by 
tyto prostředky mohla například využít i pro stanovení nového systému odměňování 
pracovníků. 
Během měsíce května prochází společnost velkým množstvím změn. Jednak se 
vyměnilo vedení, ale zároveň i v jednotlivých odděleních došlo k výrazným 
personálním změnám. Vzhledem ke zkušenostem majitelů celé společnosti věřím, že 
provedené změny budou mít za následek zlepšení komunikace a i celkové situace 
podniku. 
Po předložení vypracované analýzy ABC došel manager logistiky k závěru, že 
mé výsledky a návrhy budou využity jako předloha pro podrobnější analýzu stavu 
zásob. Pokud se společnost Maehler und Kaege rozhodne využít mých návrhů pro 
zavedení nových systémů řízení zásob a podaří se jí úspěšně aplikovat například metodu 
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Příloha č.1 – Názvy skupin artiklů 
Skupina Název skupiny 
0. Surové díly - kooperační 
014- Dráty Ø 0,5mm 
015- Dráty AVG 
016- Dráty AVG stíněné 
017- Kabely 
025- Sety šroubů 
026- Sety šrouby + konektory 
027- Sety relé 
030- Etikety 
040- Kartony - krabice 
041- Kartony - zákaznické s logem 
043- Stahovací pásky 
044- Sáčky 
060- Elektrické zásuvky 
061- Gumové těsnění 
062- Lepicí pásky 
063- PUR pěna - molitan 
064- Smršťovací izolace 
066- Husí krk 
067- Izolace - PVC 
070- Elektrické zásuvky - s logem 
071- Elektrické zástrčky 
080- Konektory 
081- Kontakty 
082- Relé světelné 
083- Ţárovky 




094- Čistící prostředky + tmely 
5. Nakupované zboţí pro přímý prodej 
8. Materiál pro polotovary 

























070- 15 15892 2,87 € 0,075 Kč 960 660 72 505,51 Kč 64,3160% 64,3160% A 
0. 10 11058 1,75 € 0,046 Kč 614 232 28 192,81 Kč 25,0084% 89,3244% B 
082- 47 12734 12,78 € 0,336 Kč 17 896 6 014,26 Kč 5,3349% 94,6594% B 
8. 1082 5333760 1,37 € 0,036 Kč 46 058 1 660,92 Kč 1,4733% 96,1327% B 
080- 879 1247349 1,20 € 0,032 Kč 37 521 1 183,06 Kč 1,0494% 97,1821% B 
084- 124 98358 2,10 € 0,055 Kč 15 624 861,62 Kč 0,7643% 97,9464% B 
043- 12 458421 0,06 € 0,002 Kč 509 368 853,62 Kč 0,7572% 98,7036% C 
064- 54 129586 1,44 € 0,038 Kč 12 305 466,27 Kč 0,4136% 99,1172% C 
9. 631 1645559 2,26 € 0,059 Kč 4 571 271,24 Kč 0,2406% 99,3578% C 
027- 8 660 3,77 € 0,099 Kč 1 106 109,49 Kč 0,0971% 99,4549% C 
014- 155 713673 0,21 € 0,005 Kč 13 420 73,30 Kč 0,0650% 99,5200% C 
5. 52 11974 10,66 € 0,280 Kč 238 66,84 Kč 0,0593% 99,5793% C 
081- 456 4162400 0,11 € 0,003 Kč 20 155 60,67 Kč 0,0538% 99,6331% C 
071- 4 455 8,52 € 0,224 Kč 261 58,56 Kč 0,0519% 99,6850% C 
062- 6 29834 0,10 € 0,003 Kč 19 696 51,34 Kč 0,0455% 99,7306% C 
063- 5 53449 0,07 € 0,002 Kč 27 966 50,34 Kč 0,0447% 99,7752% C 
060- 21 15649 0,36 € 0,009 Kč 3 915 37,18 Kč 0,0330% 99,8082% C 
040- 13 38289 0,28 € 0,007 Kč 4 936 35,84 Kč 0,0318% 99,8400% C 
067- 17 17816 0,68 € 0,018 Kč 1 417 25,42 Kč 0,0225% 99,8625% C 
061- 30 53159 0,41 € 0,011 Kč 2 110 22,99 Kč 0,0204% 99,8829% C 
015- 18 20529 1,32 € 0,035 Kč 542 18,78 Kč 0,0167% 99,8996% C 
041- 8 6578 0,90 € 0,024 Kč 791 18,75 Kč 0,0166% 99,9162% C 
093- 54 41606 0,88 € 0,023 Kč 794 18,35 Kč 0,0163% 99,9325% C 
092- 14 97566 0,03 € 0,001 Kč 17 876 15,53 Kč 0,0138% 99,9463% C 
026- 69 8239 0,52 € 0,014 Kč 976 13,36 Kč 0,0119% 99,9581% C 
030- 38 266947 0,06 € 0,001 Kč 7 895 11,52 Kč 0,0102% 99,9684% C 
044- 14 94792 0,04 € 0,001 Kč 9 221 10,59 Kč 0,0094% 99,9778% C 
091- 19 200871 0,03 € 0,001 Kč 13 302 9,08 Kč 0,0081% 99,9858% C 
066- 42 37832 0,57 € 0,015 Kč 572 8,60 Kč 0,0076% 99,9934% C 
017- 1 272 1,39 € 0,037 Kč 84 3,08 Kč 0,0027% 99,9962% C 
094- 5 19 37,81 € 0,994 Kč 2 1,99 Kč 0,0018% 99,9979% C 
083- 24 33167 0,68 € 0,018 Kč 91 1,62 Kč 0,0014% 99,9994% C 
016- 38 29239 0,23 € 0,006 Kč 117 0,71 Kč 0,0006% 100,0000% C 
Celkem 3965         112 733,26 Kč 100,0000% 
   
